This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



L : ■ "si-" '. v tV • i'"' : 1 -;"T: .> . 3 

H -. • 

I 

k " '■ 

r 

r 

If.....; i 



i THIS PAGE BLAMK (uspto) 



r 



4 



3A 

<§) BUNDESREPUBLIK @ Patentschrift 

DEUTSCHLAND @ Q£ j gg 41 374 Q | 





DEUTSCHES 
PATENTAMT 



<§) Aktenzeichen: 19641 374.5-12 

(§) Anmeldetag: 8. 10. 96 

@ Offenlegungstag: — 

(§) Veroffentlichungstag 

der Patenterteilung: 18. 12. 97 





<§) Int. CI.": 

F16J 15/16 

A46D 3/00 



CO 



Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentiichung der Erteilung kann Einspruch erhoben warden 



UJ 

Q 



© Patentinhaber: 

MTU Motoren- und Turbfnen-Union MQnchen GmbH, 
80995 MQnchen, DE 



© Erfinder: 

Hoffmuller, Wilhelm, 80999 Munchen. DE; Eichner, 
Josef, 85298 Scheyern, DE; Prieschl, Franz, 85293 
Reichertshausen, DE 

® Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit 
in Betracht gazogene Druckschriften: 

DE 29 21 512 C2 
EP 03 57536A1 



(§3) Verfahren zur Herstellung von Burstendichtungen und Vorrichtung zur Durchf uhrung des Verf ahrens 



J 



0 



y Die Erfindung betrifft ein Herstellungsverfabren fur Bur- 
stendichtungen mit folgenden Schritten: 

- Stapeln von Borsten In einen Borstenaufnahrneschacht, 
derart, daft die Borsten teilweise neben dam Platz fur 
zumindest eine Burstenwange liegen, 

- Verstelfen des Borstenaufnahmeschachtes In Synchronisa- 
tion mit dem Stapeln der Borsten relatrv zu einer Einfuhrstel- 
le der Borsten in den Borstenaufnahrneschacht, so daft die 
Lage einer Borstenstapeloberflache in dem Borstenaufnah- 
meschacht refativ zur Einfuhrstelle zumindest im wesentli- 
chen konstant bleibt, 

- Befestigen der Borsten an zumindest einer Burstenwange 
in dem Borstenaufnahmeschacht und 

- Entnehmen der zumindest einen Burstenwange mit den 
daran bafestigten Borsten a us dem Borstenaufnahme- 
schacht. 

Femer wird durch die Erfindung eine Vorrichtung zum 
Harsteflen von BQrstendichtungen geschaffen, mit der das 
vorstehende Verfahren entsprechend ausfuhrbar iat. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verf ahren zur Her- 
stellung von Burstendichtungen, bei dem Borsten mit- 
tels einer Aufhahmevorrichtung an Burstenwangen an- 
geordnet und danach an den Burstenwangen befestigt 
werden. Des weiteren befaBt sich die Erfindung mit ei- 
ner Vorrichtung zum Herstellen von Burstendichtungen 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 18. 

Verfahren der vorbezeichneten Art sind aus der 
DE29 21 512 C2 und aus der EP0357 536A1 bekannt 
Bei den vorbekannten Verfahren wird zwar eine auto- 
matische Ausrichtung der Borsten erreicht, die Zufuh- 
rung der Borsten ist jedoch nicht frei von Fehlermog- 
lichkeiten, so daB UngleichmaBigkeiten bezuglich der 
Borstendichte auftreten kdnnein. Daruber hinaus ist die 
Zufuhrung der Borsten nur mit vergleichsweise gerin- 
ger Geschwindigkeit moglich, wodurch die Effizienz der 
bekaimten Verfahren in Grenzen bleibt 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die Her- 
stellung von Burstendichtungen zu vereinf achen und die 
Effizienz eines solchen Herstellungsverfahrens bezug- 
lich der Fertigungsgeschwindigkeit zu erhohen. 

Erfindungsgem£B wird die gestellte Aufgabe mit ei- 
nem Herstellungsverfahren fur Burstendichtungen nach 
dem Anspruch 1 erreicht 

Das erfindtingsgemaBe Herstellungsverfahren fur 
Burstendichtungen enthalt demnach foigende Schritte: 

— Stapeln von Borsten in einen Borstenaufnahme- 
schacht derart, daB die Borsten teilweise neben 
dem Platz fur zumindest eine Burstenwange liegen, 

— Verstellen des Borstenaufnahmeschachtes in 
Synchronisation mit dem Stapeln der Borsten rela- 
tiv zu einer Einfuhrstelle der Borsten in den Bor- 
stenaufnahmeschacht, so daB die Lage einer Bor- 
stenstapeloberflache in dem Borstenaufnahme- 
schacht relativ zur Einfuhrstelle zumindest im we- 
sentlichen konstant bleibt, 

— Befestigen der Borsten an zumindest einer Bur- 
stenwange, die vor oder nach dem Stapeln der Bor- 
sten in den Borstenaufnahmeschacht in letzterem 
eingesetzt oder gebildet wurde, und 

— Entnehmen der zumindest einen Burstenwange 
mit den daran befestigten Borsten aus dem Bor- 
stenaufnahmeschacht 

Dadurch, daB der Borstenaufnahmeschacht in Syn- 
chronisation mit dem Zufuhren von Borsten in den Bor- 
stenaufnahmeschacht an der Einfuhrstelle vorbei ge- 
fuhrt wird, kann die gewunschte oder erforderliche vor- 
gegebene Borstenmenge auf einfache und rationelle 
Weise zugefuhrt und gestapelt werden, so daB die ein- 
zelnen Borsten in dem Borstenaufnahmeschacht gleich 
selbsttatig ihre Endlage fur die Burste einnehmen. Ein 
manuelles Ausrichten der einzelnen Borsten ist nicht 
erforderlich. Das erfindungsgemaBe Verfahren kann 
nicht nur sehr schnell und so mit mit hoher Effektivitat, 
sondern auch automatisiert ausgefuhrt werden, wo- 
durch die Effizienz weiter gesteigert werden kann. 

Ferner werden durch das Verfahren nach der Erfin- 
dung Fehlermdglichkeiten bei der Herstellung der Bur- 
stendichtungen, insbesondere bei der Ausrichtung der 
Borsten, vermieden, was zu geringerem AusschuB und 
somit einer hSheren Produktivitat und zu geringeren 
Kosten fuhrt 

Die Erfindung ist nicht darauf beschrankt, daB bei 
dem Verfahren vor dem Stapeln . der Borsten in den 



Borstenaufnahmeschacht in diesen zumindest eine Bur- 
stenwange eingesetzt wird. Die zumindest eine Bursten- 
wange kann z. B. auch nach dem Stapeln der Borsten in 
den Borstenaufnahmeschacht eingesetzt oder darin ge- 

5 bildet werden. 

Bevorzugt werden in den Borstenaufnahmeschacht 
zwei Burstenwangen eingesetzt und die Borsten in dem 
Borstenaufnahmeschacht so gestapelt, daB die Borsten 
teilweise zwischen den beiden Burstenwangen liegen. 

io Damit sind die Borsten nach ihrer Befestigung an den 
beiden Burstenwangen besonders gut gefaBt 

Zur weiteren Beschleunigung und Automatisierung 
des erfindungsgemaBen Verfahrens ist es von Vorteil, 
wenn die Borsten zum Stapeln in dem Borstenaufhah- 

15 meschacht in letzteren von Borstenzufuhreinrichtungen 
eingefuhrt werden. Diese Ausgestaltung der Erfindung 
kann in vorteilhafter Weise dadurch weitergebildet wer- 
den, daB die Borstenzufuhreinrichtungen wenigstens ei- 
nen Materialspender, wie eine Vorrats trommel oder ei- 

20 ne Ausgabeduse, fur Borstenmaterial und eine Schnei- 
devorrichtung zum Abschneiden des vom Materialspen- 
der abgezogenen Borstenmaterials auf eine vorgebbare 
Borstenlange enthalteru 
Bei dem Herstellungsverfahren fur BOrstendichtun- 

25 gen nach der Erfindung kann vorzugsweise ferner vor- 
gesehen sein, daB eine die Einfuhrstelle der Borsten in 
den Borstenaufnahmeschacht bestimmende AbschluB- 
Schachtwand des Borstenaufnahmeschachtes wahrend 
der Verstellung des letzteren zur Bestimmung eines 

30 Schachteingangs stationer gehalten wird. Damit werden 
eine hohe Betriebssicherheit sowie ein einfacher und 
zuverlassiger Betrieb erreicht 

Eine weitere vorteilhafte und daher bevorzugte Ge- 
staltungsmdglichkeit bei dem Herstellungsverfahren fur 

35 Burstendichtungen besteht erfindungsgemaB darin, daB 
eine die Einfuhrstelle der Borsten in den Borstenaufnah- 
meschacht bestimmende Umlenkrolle wahrend der Ver- 
stellung des Borstenaufnahmeschachtes zur Bestim- 
mung eines Schachteingangs gegenuber diesem statio- 

40 nar gehalten wird, und daB synchron mit der Verstellung 
des Borstenaufnahmeschachtes uber die Umlenkrolle 
ein Band zugefuhrt wird, das im Bereich eines Schacht- 
bodens des Borstenaufnahmeschachtes an letzterem an- 
gebracht ist, wobei das Band im Bereich des Borstenauf- 

45 nahmeschachtes zumindest BestandteO einer AbschluB- 
Schachtwand ist Letztere kann damit gegenuber dem 
Borstenstapel ortsfest gehalten werden, so daB beim 
Verstellen des Borstenaufnahmeschachtes keine Rela- 
tivbewegung zwischen dem Borstenstapel und der Ab- 

50 schluB-Schachtwand auftritt, was den Vorteil hat, daB 
die Borsten Dure einmal eingeschlichtete Lage beibehal- 
ten. Beispielsweise kann das Band ein Stahlband sein, 
das vom Schachtbodenbereich, wo eines seiner Enden 
befestigt ist, uber die Umlenkrolle zu einer Zufuhrrolle 

55 reicht, von wo es synchron zur Borstenaufhahme- 
schachtverstellung abgespult wird. Im Bereich des mit 
gestapelten Borsten gefullten Borstenaufnahmeschach- 
tes schlieBt das Band letzteren vorzugsweise dicht ab. 
Insbesondere im Zusammenhang mit der vorstehend 

60 beschriebenen Weiterbildungsmoglichkeit der Erfin- 
dung, aber auch bei anderen Gestaltungsvarianten ist es 
moglich, die Abschlufl-Schachtwand oder ggf. das Band 
zum Befestigen der Borsten an der zumindest einen 
Burstenwange und/oder zum Bilden der zumindest ei- 

65 nen Burstenwange zu verwenden. 

Das Befestigen der Borsten an der zumindest einen 
Burstenwange kann gemafl einer Weiterbildung der Er- 
findung dadurch erleichtert werden. daB vor dem Befe- 



DE 196 41 374 CI 



stigen der Borsten an der zumindest einen Btirstenwan- 
ge eine AbschluB-Schachtwand des Borstenaufhahme- 
schachtes entfernt wird, um wenigst ens einen Verbin- 
dungsbereich der Borsten mit der Burstenwange freizu- 
geben. 

Vorzugsweise Befestigungsarten der Borsten an der 
zumindest einen Bfirstenwangeenthalten Kleben, Loten 
oder SchweiBen. Dabei kann in weiterer Ausgestaltung 
zum Befestigen der Borsten an der zumindest einen 



schluBteil eingesetzt wird Dann wird vor dem Befesti- 
gen der Borsten an der zumindest einen Bfirstenwange 
ein zweites SegmenUbschluBteil in den Borstenaufnah- 
meschacht eingesetzt Vor dem Kombinieren einzelner 
Burstendichtungssegmente zu einer vollstandigen Bur- 
stendichtung werden die ersten und zweiten Segment- 
abschluBteile schlieBlich entfernt 

Eine weitere Losung der der Erfindung zu Gnmde 
liegenden Aufgabe besteht in einer Herstellungsvor- 



~ ; — — - — wmvu xi^ S ciiucui iAiugaoc oesieni in einer nersteuungsvo) 

Burstenwange p emem Verbmdungsbereich ein hart- 10 richtungfurBtotendichtungennachdemAnspruchl^ 

Dares und auf die Mat p>nali*»n w\n Rnrctan QiWa*.. t\:~xt • i_. ▼ ▼ . .. . F „ . 



bares und auf die Materialien von Borsten und BQrsten- 
wange abgestimmtes Befestigungsmittel durch Bestrei- 
chen, Bespritzen, Galvanisieren, Sputtern, CVD, PVD 
oder Auffullen des Verbindungsbereiches aufgebracht 
bzw. eingebracht werden- AIs Befestigungsmittel sind 
ein Kleber, wie beispielsweise ein Metall- und/oder Ke- 
ramikkleber, oder ein Metall oder Lot, insbesondere ein 
Aktivlot, wie z. B. Paladiumiot, das am Verbindungsbe- 
reich in einem pulverisierten, gestuckelten, pastdsen 



Die Vorrichtung zum HersteUen von Biirstendichtun- 
gen enthalt somit eine Halterung zur Ausbildung von 
einer Burstenwange mit daran zur Bildung einer Bur- 
stendichtung befestigten Borsten. ErfindungsgemaB ist 
15 dabei vorgesehen, daB die Halterung durch einen Bor- 
stenaufnahmeschacht gebOdet ist, der in seinem 
Schachtverlauf zumindest eine Ausnehmung fur eine 
Burstenwange aufweist, so daB in dem Borstenaufnah- 
meschacht gestapelte Borsten teihveise neben der zu- 



oder fokenartgen Zustand, m dem es anschheBend z. B. 20 mindest einen Burstenwange liegen konnen, und relativ 



mit einem Punkt- oder Linienheizstrahler, einer Hoch- 
frequenzanlage, einem Laser o. dgL kurzzeitig bis zu sei- 
nem Schmelzpunkt erwarmt wird, oder beispielsweise 
durch ein Flammspritzverfahren oder als Plasma, das 
Metall- und/oder Keramikbestandteile enthalt, durch 
ein Plasmaspritzverfahren o. a. auf- oder eingebracht 
wird, bevorzugt 

Eine einfach und mit hoher Effizienz und Haltbarkeit 
durchffihrbare zusatzliche oder alternative Moglichkeit 



zu einer Einfuhrstelle der Borsten in den Borstenauf- 
nahmeschacht verstellbar ist, so daB die Lage einer Bor- 
stenstapeloberflache in dem Borstenaufnahmeschacht 
bei dessen Verstellung relativ zur Einfuhrstelle zumin- 
25 dest im wesentlichen konstant beibehalten werden 
kann. 

Mit dieser Vorrichtung iaBt sich die Herstellung von 
Biirstendichtungen wesentlich vereinfachen. Ferner 
kann die Produktivitat in gleicher Weise wie bei dem 
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Burstenwange besteht erfindungsgemaB vorzugsweise 
darin, die Borsten in ihrem neben der zumindest einen 
Burstenwange liegenden Bereich durch Verwendung 
beispielsweise eines Lasers, Plasmabrenners o. a.zu ver- 
schmelzen.. Dabei kann als Weiterbildung beim Ver- 
schmelzen der Borstenenden bezuglich der Borsten 
und/oder der zumindest einen Burstenwange artglei- 
ches Material zugegeben werden. 

Das Befestigen der Borsten an der zumindest einen 
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Vorzugsweise enthalt der Borstenaufnahmeschacht 
bei einer Weiterbildung der Erfindung eine die Einfuhr- 
stelle der Borsten bestimmende AbschluB-Schacht- 
wand, die bei der Verstellung des Borstenaufnahme- 
schachtes zur Bestimmung eines Schachteingangs sta- 
tionar gehalten ist Dies fuhrt zusStzlich zu einer erhoh- 
ten Sicherheit und einem verringerten Aufwand bei der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung. 
Alternativ oder zusatzlich kann zur Erleichterung des 
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des erfindungsgemaBen Verfahrens begunstigt werden, 
indem die Borsten vor dem Einfuhren in den Borsten- 
aufnahmeschacht zum Stapeln darin in ihrem neben der 
zumindest einen Burstenwange zu liegen kommenden 
Bereich einer Oberflacheribehandlung unterzogen wer- 
den. Insbesondere kann eine derartige Oberflachenbe- 
handlung das Aufbringen eines auf die Materialien von 
Borsten und Burstenwange abgestimmten Befesti- 
gungsmittels oder Hilfsmittels fur die spltere Befesti- 
gung der Borsten an der zumindest einen Burstenwange 50 
durch Bestreichen, Bespritzen, Galvanisieren, Sputtern, 
CVD oder PVD und/oder eine Behandlung zur Oberfla- 
chenvergrdBerung der Borsten in diesem Bereich bein- 
halten. 

Das Verfahren nach der Erfindung enndglicht es, be- 
zuglich der zumindest einen Burstenwange einseitige 
oder zweiseitige Biirstendichtungen herzustellen. Dies 
kann durch die Lage der zumindest einen Burstenwange 
relativ zu den Borsten eingerichtet werden, so daB die 
Borsten in einem ihrer Endbereiche oder in einem Zwi- 
schenbereich an der zumindest einen Biirstenwange be- 
festigt werden kdnnen. 

Zur Herstellung von BQrstendichtungen ist es ferner 
bevorzugt, zunachst Bfirstendichtungssegmente herzu- 
stellen, die schlieBlich zu einer vollstandigen Bursten- 
dichtung kombiniert werden. Vorzugsweise geschieht 
dies, indem vor dem EinfQhren von Borsten in den Bor- 
stenaufnahmeschacht in letzteren ein erstes Segmentab- 
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dichtimgen nach der Erfindung vorgesehen sein, daB der 
Borstenaufnahmeschacht eine entfernbare AbschluB- 
Schachtwand enthalt, so daB ein Verbindungsbereich 
der Borsten mit der BCirstenwange in dem Borstenauf- 
nahmeschacht freigebbar ist Dadurch kann das Befesti- 
gen der Borsten an der zumindest einen Burstenwange 
besonders einfach, schnell und sicher durchgefuhrt wer- 
den. 

Im Rahmen einer anderen Weiterbildung der Erfin- 
dung wird eine die Einfuhrstelle der Borsten in den Bor- 
stenaufnahmeschacht bestimmende Umlenkrolle ge- 
genfiber dem Borstenaufnahmeschacht zur Bestimmung 
eines Schachteingangs stationar gehalten. Weiter ist 
hierbei ein synchron mit der Verstellung des Borsten- 
55 aufhahmescfaachtes Ober die Umlenkrolle zufuhrbares 
Band vorgesehen, das im Bereich eines Schachtbodens 
des Borstenaufnahmeschachtes an letzterem anbring- 
bar ist, wobei das Band im Bereich des Borstenaufnah- 
meschachtes zumindest Bestandteil einer AbschluB- 
Schachtwand ist Diese AbschluB-Schachtwand kann so- 
mit z. B. durch ein Stahlband gebildet sein, das von einer 
ZufOhrrolle her kommend uber die Umlenkrolle an den 
Schachtboden des Borstenaufnahmeschachtes ange- 
schlossen ist Synchron mit der Verstellung des Borsten- 
aufnahmeschachtes wird das Band von der ZufOhrrolle 
abgespult und deckt nach Umlenkung fiber die Umlenk- 
rolle den Borstenaufnahmeschacht ab. Dadurch tritt bei 
der Verstellung des Borstenaufnahmeschachtes keine 
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Relativbewegung zwischen den darin gestapelten Bor- 
sten und der AbscfaluB-Schacfatwand auf und die Lage 
der Borsten bleibt stabil erhalten. Das Band kann z. B. 
durch eine mit der ZufOhrrolle zusammenwirkende Tor- 
sionsfeder gegenOber der Verstellbewegung des Bor- 
stenaufnahmeschachtes stramm gehalten werden. 

Eine andere Fortbildung, die insbesondere, aber nicht 
nur bei der vorer&uterten Ausgestaltung der Erfindung 
anwendbar ist, sieht vor, dafl die AbschiuB-Schachtwand 
oder ggf. das Band zum Befestigen der Borsten an der 
zumindest einen Burstenwange und/oder zum Bilden 
der zumindest einen Burstenwange beitragt So kann 
das Band beispielsweise als sauberer AbschluBrucken 
auf dem herzustellenden Burstenring oder Bursten- 
ringsegment verbleiben. 

Die Erfindung ist zwar nicht auf die Herstellung von 
ringformigen Burstendichtungen beschrankt, jedoch se- 
hen die Erfinder darin den uberwiegenden Anwen- 
dungsfalL Dafur ist es vorteilhaft und dementsprechend 
bevorzugt, daB der Borstenaufnahmeschacht eine Ring- 
nut oder einen Ringnutabschnitt, die bzw. der urn das 
Ringzentrum verstellbar ist, und eine die Ringnut oder 
den Ringnutabschnitt abdeckende AbschiuB-Schacht- 
wand enthalt, die insbesondere entfernbar und bei der 
Versteilung des Borstenaufnahmeschachtes gegenuber 
einer Einfuhrstelle der Borsten in den Borstenaufnah- 
meschacht stationar ist In Weiterbildung dieser Ausge- 
staltung kann ferner vorzugsweise vorgesehen sein, daB 
die Tiefe der Ringnut oder des Ringnutabschnittes in 
Radialrichtung verlauft Die mit dieser Anordnung her- 
stellbaren Burstendichtungen weisen in Radialrichtung 
oder unter einem Winkel dazu in der Radialebene lie- 
gende Borsten auf. Im Umfang der Erfindung ist es je- 
doch auch moglich, daB Burstendichtungen hergestellt 
werden, deren Borsten hinsichtlich der Ringform der 
Dichtung in Axialrichtung liegen. 

Durch eine weitere Ausgestaltung der Erfindung las- 
sen sich besonders stabile und haltbare Burstendichtun- 
gen herstellen. Hierfur ist vorgesehen, daB der Borsten- 
aufnahmeschacht im Querschnitt eine T-Form aufweist, 
daB jeder der beiden Querauslaufer der T-Form eine 
Ausnehmung fur eine Burstenwange bildet, und daB die 
Borsten in dem Borstenaufnahmeschacht mit einem ih- 
rer Endbereiche zwischen den beiden eingesetzten Bur- 
stenwangen stapelbar sind, wobei der obere Abschnitt 
der T-Form durch eine AbschiuB-Schachtwand gebildet 
ist, die insbesondere entfernbar und bei der Versteilung 
des Borstenaufnahmeschachtes gegenuber einer Ein- 
fuhrstelle der Borsten in den Borstenaufnahmeschacht 
stationar ist 

Wenn die zumindest eine Ausnehmung fur eine Bur- 
stenwange in dem Borstenaufnahmeschacht von solcher 
Form und GrdBe ist, daB bei einer darin eingesetzten 
Burstenwange und in dem Borstenaufnahmeschacht ge- 
stapelten Borsten in einem Verbindungsbereich der 
letzteren mit der Burstenwange ein Aufnahmeraum fur 
Befestigungsmittel zum Befestigen der Borsten an der 
Burstenwange gebildet ist kann eine groBere Menge an 
Befestigungsmittel eingesetzt werden, urn eine beson- 
ders feste und dauerhafte Verbindung der Borsten mit 
der oder den Burstenwange(n) zu erreichen. 

Das Befestigen der Borsten an der zumindest einen 
Burstenwange kann zusatzlich oder aiternativ dadurch 
erleichtert werden, daB ein Verbindungsbereich der 
Borsten mit der zumindest einen Burstenwange durch 
eine entfernbare AbschiuB-Schachtwand des Borsten- 
aufnahmeschachtes abgedeckt und nach Entfernen der 
AbschiuB-Schachtwand von auBen zug&iglich ist 
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Bevorzugt sind in weiterer Ausgestaltung der Erfin- 
dung zum Befestigen der Borsten an der zumindest ei- 
nen Burstenwange Einrichtungen zum Kleben, Schwei- 
Ben oder Loten, insbesondere einschlieBlich Einrichtun- 
5 gen zum Aufbringen oder Einbringen eines hartbaren 
und auf die Materialien der Borsten und der Bursten- 
wange abgestimmtes Befestigungsmittels, wie Klebe-, 
Ldt- oder SchweiBmittel, durch Bestreichen, Bespritzen, 
Galvanisieren, Sputtern, CVD, PVD oder Auffullen am 

10 Verbindungsbereich, und/oder Einrichtungen zum Ver- 
schmelzen der neben der Burstenwange liegenden End- 
bereiche der Borsten vorgesehen. 

Die Automatisierung und da mit Betriebsgeschwin- 
digkeit und -sicherheit der erfindungsgemSBen Vorrich- 

15 tung zum Herstellen von Burstendichtungen kann durch 
BorstenzufuJireinrichtungen zum Einfuhren von Bor- 
sten in den Borstenaufnahmeschacht weiter erhoht wer- 
den. Dabei ist es von Vorteil und daher bevorzugt wenn 
die BorstenzufOhreinrichtungen wenigstens einen Ma- 

20 terialspender, wie eine Vorratstrommel oder eine Aus- 
gabeduse, fur Borstenmaterial und eine Schneidevor- 
richtung zum Abschneiden des vom Materialspender 
abgezogenen Borstenmaterials auf eine vorgebbare 
Borstenlange enthalten. Ferner konnen zusatzlich oder 

25 aiternativ Behandlungseinrichtungen zum Durchfuhren 
einer Oberfllchenbehandlung von zumindest Bereichen 
der Borsten in den Borstenzufulireinrichtungen enthal- 
ten sein, wobei ggf. die Behandlungseinrichtungen vor- 
zugsweise in Zufuhrrichtung der Borsten zu dem Bor- 

30 stenaufnahmeschacht der Schneidevorrichtung vorge- 
schaltet sind. Eine weitere Fortbildung dieser Ausgestal- 
tung sieht vor, daB die Borstenzufuhreinrichtungen zum 
Einfuhren von verschiedenen Borstenarten in den Bor- 
stenaufnahmeschacht insbesondere fur vorgebbare An- 
as ordnungen der verschiedenen Borstenarten in dem Bor- 
stenaufnahmeschacht ausgelegt sind, und daB die Bor- 
stenzufOhreinrichtungen vorzugsweise eine einstellbare 
Steuerung fur die Anordnung der verschiedenen Bor- 
stenarten in dem Borstenaufnahmeschacht enthalten. 

40 Damit lassen sich in Abhangigkeit vom Einsatzbereich 
der herzustellen den Burstendichtungen optimale Mate- 
rialien und Formen der Borsten auf einf ache und ratio- 
nale Art in einer Dichtung kombinieren. 

Vorzugsweise sind bei der erfindungsgemiBen Vor- 

45 richtung zum Herstellen von Burstendichtungen zur 
Borstenstapelbegrenzung in dem Borstenaufnahme- 
schacht ein erstes und bevorzugt auch ein zweites Seg- 
mentabschluBteil vorgesehen, insbesondere dann, wenn 
zunachst Burstendichtungssegmente hergestellt wer- 

50 den. Diese Ausgestaltung ist aber auch bei anderen nicht 
endlosen Dichtungsformen von Vorteil, da die Segment- 
abschluBteile eine definierte und sichere Begrenzung 
der Burste bieten und zusatzlich ggf. als Transport- und 
Handhabungshalterungen oder Montageteile verwen- 

55 det werden konnen. 

Durch die Verwendung jedenfalls des ersten Seg- 
mentabschluBteils laBt sich als weiterer Vorteil ein Bo- 
den des Borstenaufnahmeschachtes durch eine Lageo- 
berflache des ersten SegmentabschluBteOs bilden, die 

60 die Lage und Ausrichtung der gestapelten Borsten rela- 
tiv zu der zumindest einen Burstenwange bestimmt Da- 
mit kann auf einfache Weise eine Neigung der Borsten 
gegenuber der zumindest einen Burstenwange einge- 
stellt werden, die einem sptteren Einsatz der BOrsten- 

65 dichtung an einer DrehweUe Rechnung trtgt 

Das Herausnehmen der zumindest einen eingesetzten 
Burstenwange mit den daran befestigten Borsten aus 
dem Borstenaufnahmeschacht kann gemaB einer ande- 
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ren Weiterbildung der Erfindung dadurch erleichtert 
werden, daB der Borstenauftiahmeschacht im Bereich 
der zumindest einen eingesetzten Burstenwange wenig- 
stens eine ganz oder teilweise abnehmbare Seitenwand 
enthalt 

Eine weitestgehende Automatisierung der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung zum Herstellen von Biir- 
stendichtungen laBt sicb in vorteilhafter Weise dadurch 
erreichen, daB eine Steuerung vorgesehen ist, die zum 
Synchronisieren der Versteliung des Borstenaufnahrae- 
schachtes mit dessen Fullgrad mit Borsten ausgelegt ist 
Vorzugsweise beeinfluBt diese Steuerung auch ggf. vor- 
gesehene Bomenziiffihreinrichtungen oder erfaBt an- 
hand letzterer den Fullgrad des Borstenaufnahme- 
schacbtes. Die Automatisierung kann dadurch optimiert 
werden, wenn die Steuerung die Borstenzufiihreinrich- 
tungen und die Versteliung des Borstenaufhahme- 
schachtes synchronisiert 
Weitere vorteilhafte und bevorzugte Ausgestaltun 
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Trommel 4, wie beispielsweise einer Fasertrommel, mit 
darauf aufgewickeltem Borstenmaterial 5, das z. Era- 
ser oder Fadenmaterial sein kann. Letzteres wird durch 
Fuhrungsrollen 6, 7 von der Trommel abgezogen und 
; einer Schneidevorrichtung 8 zugefuhrt, die eine Schnei- 
derolle 9 und eine Gegenrolle 10 enthalt Die Schneide- 
rolle 9 tragt an ihrem Umfang Schneidezahne 11, deren 
Abstand auf dem Schneiderollen- oder -radumfang der 
Lange der damit von dem Borstenmaterial 5 abschneid- 
baren Borsten 12 entspricht Die Gegenrolle 10 kann 
den SchneidezShnen 11 der Schneiderolle 9 positions- 
maBig zugeordnete Vertiefungen (nicht gezeigt) oder 
andere Einrichtungen oder Gestaltungen haben, die ein 
sicheres und sauberes Abschneiden der Borsten 12 von 
dem Borstenmaterial 5 gewahrleisten. 

Bei dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel sind sowohl 
die Fuhrungsrollen 6, 7 als auch die Schneiderolle 9 und 
die GegenroDe 10 angetrieben, so daB sie das Borsten- 
material 5 bzw. die davon abgeschnittenen Borsten 12 in 



handen sein, urn von einer Mehrzahl von Materiaispen- 
dern 3 Borstenmaterial 5 gleichzeitig oder abwechselnd 
zum Borstenaufnahmeschacht 13 zuzufuhren. 

Der Borstenaufnahmeschacht 13, der auch in der : 
35 Fig, 2 im Querschnitt dargestellt ist, enthalt eine Trager- 
scheibe 15, zwei auf deren Umfangsflache 16 beabstan " 



ste Bauart einer BQrstendichtung und einen Teil der 
Ausfuhrung der Vorrichtung zum Herstellen von Bur- 
stendichtungen von Hg. 1 darstellt, 

Fig. 4 ein schematischer Querschnitt durch eine zwei- 
te Bauart einer Burstendichtung und einen Teil der Aus- 
fuhrung der Vorrichtung zum Herstellen von Bursten- 
dichtungen von Fig. 1 in einer zur Fig. 2 analogen Dar- 
stellungist, 

Fig. 5 eine schematische Querschnittsdarstellung ei- 
ner dritten Bauart einer Biirstendichtung zeigt, 

Fig. 6 eine schematische Querschnittsdarstellung ei- 
ner vierten Bauart einer Burstendichtung zeigt, 

Fig. 7 eine schematische Darstellung von einer Ober- 
flSchenbehandlung unterzogenem Borstenmaterial ist, 

Fig. 8 eine schematische Querschnittsdarstellung ei- 
ner fanften Bauart einer Biirstendichtung mit Borsten 
zeigt, die unter Verwendung des Borstenmaterials von 
Fig. 7 hergestellt wurden, und 

Fig. 9 eine schematische teilweise geschnittene Sei- 



40 



45 



zum Herstellen von BQrstendichtungen zeigt 

In den Figuren der Zeichnung sind gleiche oder ahnli- 
che oder gleich oder ahniich wirkende Teile mit densel- 
ben Bezugszeichen versehen. Durch die Darstellungen 
m der Zeichnung im einzelnen und deren Zusammen- 
schau sind die erfindungsgemaBen Ausgestaltungen filr 
den Fachmann ohne weiteres ersichtlich und verstand- 
hch, selbst wenn nicht zu jeder Figur konkret darauf 
Bezug genommen ist 

Die Hg. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht auf 
em AusfQhrungsbeispiel der Vorrichtung 1 zum Herstel- 
len von Bfirstendichtungen 2, von denen einige AusfQh- 
rungsbeispiele in den Fig. 3, 4, 5, 6 und 8 schematisch 
und im Schnitt dargestellt sind. Die Fig. 2 ist 



det angebrachte Seitenringe 17, 18 als Schachtseiten- 
wande und eine AbschiuB-Schachtwand 19, die zwar 
relativ zu den Seitenringen 17, 18 positioniert, jedoch 
mcht mit diesen verbunden ist Die AbschiuB-Schacht- 
wand 19 hat in Richtung des Schachtverlaufs eine Lan- 
ge, die auf die Lange eines BQrstendichtungssegmentes 
20 abgestimmt ist, das unter Verwendung des Borsten- 
aufhahmeschachtes 13 herstellbar und zum Aufbau ei- 
ner kompletten Burstendichtung 2 verwendbar ist Die 
Tragerscheibe 15 und die zwei auf deren Umfangsflache 
16 beabstandet angebrachte Seitenringe 17, 18 bilden 
eine Ringnut oder einen Ringnutabschnitt, die bzw. der 
zur Ausbildung des Borstenaufhahmeschachtes 13 von 



— ^^^^ ^ U uitu vcrsicuung aes 

Borstenaufhahmeschachtes 13 abgedeckt werden kann. 

Die Lange der AbschiuB-Schachtwand 19 in Richtung 
des Schachtverlaufs kann fur eine Mehrzahl von unter- 
schiedlich langen Burstendichtungssegmenten 20 geeig- 
net sein, da der Schachtboden 21 des Borstenaufnahme- 
schachtes 13 durch eine LageoberflSche 22 eines ersten 
Segmentabschlusses 23 gebildet ist, dessen Lage und 
Ausdehnung in Richtung des Schachtverlaufs die fQr die 
Burstendichtungssegmentbildung zur Verfugung ste- 
hende LSnge innerhalb des Borstenaufhahmeschachtes 
13 im Rahmen der Lange der AbschiuB-Schachtwand 19 
bestunmt 

Es ist zu beachten, daB die Tragerscheibe 15 lediglich 
Schmtt2msicht ~ & iT^°T^^ 1 OL T e die innere Schachtwand 24 Mden muB und in ihren 

^cnmttansicht ernes Teals der Vorrichtung 1 aus der 65 sonstigen Abmessungen frei ist Statt der TragerscK 
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stendichtungssegmente 20 bereitgestellt wird Entspre- zen eines geeigneten Materials vor oder nach dem Sta- 
chend kdnnen die Seitenringe 17, 18 auch durch Teilrin- pein der Borsten 12 in dem Borstenaufnahmeschacht 13 
ge gebildet werden. in einem entsprechenden Formhohlraum des Borsten- 

Die Tragerscheibe 15 ist zusammen mit den daran aufnahmeschachtes 13, der dann den Ausnehmungen 31 
befestigten Seitenringen 17, IS um ihren Mittelpunkt A 5 entsprstche, direkt gebildet werden. Grundsttzlich ist 
drehbar. Da die AbschluB-Seitenwand 19 nicht mit den die Erfindung auch nicht auf die Verwendung von zwei 
Seitenringen 17, 18 verbunden ist, bleibt sie bei einer Burstenwangen 30 beschrSnkt Beispielsweise kdnnte 
Drehung oder allgemein Verstellung der Tragerscheibe der Querschnitt des Borstenaufhahmeschachtes 13 auch 
15 stationar und bildet an ihrem zur Drehrichtung (Ver- eine L-Form (nicht gezeigt) haben, in deren Quersteg 
stellrichtung) B der Tragerscheibe 15 im Sinne einer to nur eine Burstenwange 30 zum Einsatz kommt Aber 
Veriangerung der wirksamen Lange des Borstenaufhah- auch jede andere auf den spateren Einsatzort der Bur- 
meschachtes 13 zur Aufnahme von Borsten 12 entge- stendichtungen 2 abgestimmte Querschnittsform des 
gengesetzt liegenden Ende 25 eine ortsfeste Begren- Borstenaufhahmeschachtes 13 ist moglich. 
zung einer EinfQhrstelle 26 fur Borsten 12 in den Bor- Bei dem vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel kdnnen 
stenaufnahmeschacht 13. Bei einer Drehung der Trager- 15 die beiden Burstenwangen 30 z. B. von der EinfQhrstelle 
scheibe 15 zur Veriangerung der wirksamen Lange des 26 her bei an den Seitenringen 17, 18 anliegender Ab- 
Borstenaufnahmeschachtes 13 zur Aufnahme von Bor- schluB-Seitenwand 19 in die Ausnehmungen 31 des Bor- 
sten 12 wird der erste SegmentabschluB 23 langs der stenaufnahmeschachtes 13 eingesetzt werden. Es kann 
AbschluB-Schachtwand 19 von der EinfQhrstelle 26 fur aber auch vor dem Einsetzen der Burstenwangen 30 in 
Borsten 12 weg bewegt 20 die Ausnehmungen 31 die AbschluB-Seitenwand 19 ent- 

Die Ausfuhrungen der Vorrichtung 1 sind nicht auf fernt werden, so daB die Ausnehmungen 31 frei zugang- 
solche beschrankt, die eine Drehverstellung der Trager- lich und die Burstenwangen 30 so darin einsetzbar sind. 
scheibe 15 enthalten. Die Form des Verstellweges kann Wenn sich die Burstenwangen 30 in den Ausnehmun- 
wie auch die Form des Schachtverlaufs an die Form der gen 31 des Borstenaufnahmeschachtes 13 und ein Bor- 
Buratendichtungen2angepaBtsein,diemitderVorrich- 25 stenstapel 28 in beabsichtigtem Umfang in dem Bor- 
tung 1 hergestellt werden sollen. stenaufhahmeschacht 13 befinden, wobei die Linge der 

Die Borsten 12 werden somit von der Schneidevor- Burstenwangen 30 in der Schachtverlaufsrichtung der 
richtung 8 Qber die Borstenfuhrung 14 zur EinfQhrstelle Hone des Borstenstapels 28 entspricht, und ggf. der 
26 gefuhrt, von wo aus sie in den Borstenaufnahme- zweite SegmentabschluB 29 angebracht wurde, kdnnen 
schacht 13 gestapelt werden. Mit zunehmender Fullung 30 die Borsten 12 an den Burstenwangen 30 befestigt oder 
des Borstenaufnahmeschachtes 13 wird dieser durch damit verbunden werden. In dem Fall, daB die Bursten- 
Drehung der Tragerscheibe 15 so verstellt, daB die wangen 30 direkt in den Ausnehmungen 31 des Borsten- 
Oberflache 27 des in dem Borstenaufnahmeschacht 13 aufnahmeschachtes 13 gebildet werden, nachdem der 
gebildeten Borstenstapels 28 ihre Lage relativ zur Ein- Borstenstapel 28 fertiggestellt wurde, kann die Verbin- 
fuhrstelle 26 zumindest im wesentlichen konstant beibe- 35 dung von Borsten 12 mit den Burstenwangen 30 bei- 
halt Wenn eine vorgesehene SegmentgroBe erreicht ist, spielsweise dadurch erfolgen, daB die Borsten 12 teil- 
d. Yl, wenn eine ausreichende Menge von Borsten 12 in weise in die Burstenwangen 30 eingegossen werden. 
den Borstenaufnahmeschacht 13 gestapelt oder ge- Werden jedoch vorgefertigte Burstenwangen 30 ver- 
schichtet wurde, wird von der EinfQhrstelle 26 her ein wendet und beispielsweise vor dem Einschichten der 
zweiter SegmentabschluB 29 in den Borstenaufnahme- 40 Borsten 12 in den Borstenaufnahmeschacht 13 einge- 
schacht 13 eingesetzt, um z. B. den Borstenstapel 28 zu setzt, so mussen sie nach Fertigstellung des gewunsch- 
fixieren. ten Borstenstapels 28 mit den einzelnen Borsten 12 ver- 

Bevor nun das Burstendichtungssegment 20 fertigge- bunden werden. Hierfur gibt es verschiedene Mdglich- 
stellt werden kann, ist eine Burstenwange 30 erforder- keiten, von denen einige unter Bezugnahme auf die in 
lich, an der die Borsten 12 befestigt werden kdnnen. Bei 45 den Fig. 3, 4, 5, 6 und 8 dargesteilten Ausfuhrungsbei- 
dem in der Zeichnung gezeigten und hier beschriebenen spiele nachfolgend exemplarisch angegeben werden. 
Ausfuhrungsbeispiel werden verfahrensmaBig zwei Um die Borsten 12 mit den Burstenwangen 30 zu 
Burstenwangen 30 in den Borstenaufnahmeschacht 13 verbinden, kann ein Befesdgungsmittel 34 verwendet 
eingesetzt Der Borstenaufnahmeschacht 13 hat hierzu, werden. Dieses Befestigungsmittel kann z. B. ein Kleber 
wie am besten in der Querschnittsdarstellung der Fig. 2 50 35 sein, der in einem Verbindungsbereich 36 der Borsten 
zu erkennen ist, einen T-f6rmigen Querschnitt Jede der 12 mit den Burstenwangen 30 aufgetragen wird und 
beiden Burstenwangen 30 wird in einen je eine Ausneh- nach dem AushSrten eine feste Verbindung zwischen 
mung 31 bildenden Querausliufer 32 der T-Form 33 den Borsten 12 und den Burstenwangen 30 sicherstellt 
eingesetzt, so daB er sich langs des Schachtverlaufes Der Kleber 35 ist auf die bei den Borsten 12 und den 
erstreckt Die AbschluB-Seitenwand 19 bildet den obe- 55 Burstenwangen 30 verwendeten Materialien z. B. Kera- 
ren AbschluB dieser T-Fonn 33. Die Seiten des Queraus- raik bzw. Metall abgestimmt, so daB ein Spezialkleber 
laufers 32 der T-Form 33 und die Seiten des Stils der fur Keramik/Metall-Verbindungen zum Km<taty kommt 
T-form 33 sowie die Unterseiten der Querauslaufer 32 Um eine moglichst groBe KlebeflSche zu erhalten. ist 
werden durch die Seitenringe 17, 18 und der FuB der bei der in der Fig. 3 gezeigten Ausfuhrung der BQrsten- 
T-Form 33 wird durch die Tragerscheibe 16 gebildet 60 wangen 30 vorgesehen, daB letztere einen Verbindungs- 
Die Seitenringe 17, 18 sind relativ gegeneinander spann- oder Aufnahmeraum 37 ausbilden, der einen rechtwink- 
bar, um die dazwischen angeordneten Borsten 12 sicher ligen Querschnitt hat und ein Teil der Ausnehmungen 31 
haltenzu kdnnen. ist Statt eines durchgehenden Verbindungsraums 37 

Im Rahmen der Erfindung kommt es verfahrens- und kdnnen auch mehrere separate Verbindungsrdume vor- 
vorrichtungsmiBig jedoch nicht darauf an, ob die Bur- 65 gesehen sein. 

stenwangen 30 vor dem Stapeln der Borsten 12 in dem Dieser gesamte Verbindungsraum 37 kann mit dem 
Borstenaufnahmeschacht 13 oder danach eingesetzt Kleber 35 gefQllt werden, so daB entsprechend der Dar- 
werden, oder ob die Burstenwangen 30 durch Einsprit- stellung in der Fig. 3 die in diesen Verbindungsraum 37 
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hineinreichenden Endbereiche 38 der Borsten 12 ganz 
von dem Kleber 35 umgeben sind, der andererseits an 
der Innenseite des Verbindungsraums 37 angreift Die 
so erzeugbare Verbindung ist SuBerst fest und haltbar. 
Dies wird ferner dadurch verstHrkt, daB der Kleber 35 
nach seinem Aushirten einen Steg 39 bildet, der von den 
freien unverklebten Enden der Borsten 12 her betrach- 
tet die Bfirstenwangen 30 hintergreift und somit mit 
letzteren eine formschlussige Verbindung gegen eine 
Kraft auf die Borsten 12 in Richtung von den BGrsten- 
wangen 30 zu den freien unverklebten Enden der Bor- 
sten 12 hin bildet 

Der Verbindungsraum 37 bestimmt bei dieser Aus- 
fuhrung auch den Verbindungsbereich 36, der durch 
Entfernen der AbschluB-Schachtwand 19 frei zugang- 
lich ist Nacb dem Entfernen der AbschluB-Schacht- 
wand 19 kann daher der Kleber 35 problemlos auf den 
Verbindungsbereich 36 aufgetragen oder ggf. in den 
Verbindungsraum 37 eingefullt werden. Eventuell wird 
oder ist der Verbindungsraum 37 oder allgemein der 
Verbindungsbereich 36 vor, wahrend und/oder nach 
dem Einf Alien des Klebers 35 abgedeckt 

Es ist zu beachten, daB die Borsten 12 beim vorste- 
hend eriauterten Ausfuhrungsbeispiel in einem Endbe- 
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bracht oder allgemein auf den Verbindungsbereich 36 
aufgebracht werden. 

Das Lot 40 kann durch Bestreichen des Verbindungs- 
bereichs 36 darauf aufgebracht oder in den zugehdrigen 
Verbindungsraum 37 eingebracht werden. Dazu ist es 
aber erforderlich, daB die AbschluB-Schachtwand 19 
entfernt wird, damit der Burstenrucken 41 frei zugang- 
lich ist Mit demselben Effekt kann das Lot 40 aber 
beispielsweise auch als eine Art Lotpaste mit einer 
Sprilhpistoie, wie einer Druckluft-Spriihpistole, ver- 
gieichbarer solchen zum Farbauftrag, auf den Verbin- 
dungsbereichs 36 aufgebracht oder in den zugehorigen 
Verbindungsraum 37 eingebracht werden. Dem Fach- 
mann sind hierzu weitere Moglichkeiten und Einrich- 
tungen zu deren Realisierung gelaufig, so daB eine Be- 
schreibung hiervon im einzelnen nicht erforderlich ist 

Damit das Lot 40 seine Haltewirkung ausuben kann, 
muB es geschmolzen werden, was mit einem Punkt- 
oder Linienheizstrahler, einer Hochfrequenzanlage, ei- 
nem Laser adgL (nicht gezeigt) kurzzeitig geschehen 
kann. Vorzugsweise geschieht das Schmelzen des Lots 
40 in einer Schutzgasatmbsphare. Nachdem das Lot 40 
fiber seinen Schmelzpunkt hinaus erwarmt und somit 
verflfissigt wurde, fullt es den Verbindungsraum 37 aus 



Erfindung ist jedoch unabhangig von der Befestigungs- 
art der Borsten 12 an den Burstenwangen 30 nicht auf 
diese Ausgestaltung beschrtnkt Beispielsweise konnen 
die Borsten 12 mit einem Mittelbereich (nicht bezeich- 
net) neben deri Burstenwangen 30 liegen und in Radial- 
richtung (beziiglich der Seitenringe 17, 18) uber die Bur- 
stenwangen 30 vorstehen. Damit kann eine Burstendich- 
tung (nicht dargestellt) mit einer Innen- und einer Au- 
BenbQrste geschaffen werden. Bei der letzteren Ausge- 
staltung ist es z. B. moglich simultan zum Einschlichten 
der Borsten 12 in. den Borstenaufnahmeschacht 13 im 
Verbindungsbereich der Borsten 12 mit den Bursten- 
wangen 30 Kleber zu deren Verbindung aufeutragen. 

Ferner mQssen die Borsten 12 in der herzustellenden 
Burstendichtung 2 allgemein nicht zwangsweise radial 
verlaufen. Durch die Form und Stellung der Lageober- 
flache 22 des ersten Segmentabschlusses 23 kann bei- 
spielsweise auch eine zwar in einer Radialebene der 
Seitenringe 17, 18 liegende, aber unter einem Winkel zu 



entsprechenden Endbereich 33 ein. Erkaltet das Lot 40 
nun wieder, so verbindet es die Borsten 12 fest und 
dauerhaft untereinander und mit den Burstenwangen 30 
und bildet in derselben Weise wie der Kleber 35 beim 
30 Beispiel der Fig. 3 einen Steg 39, der die Burstenwangen 
30 im Bereich der Endbereiche 38 der Borsten 12 hinter- 
greift 

Als weitere MogUchkeit kann, insbesondere, wenn 
mindestens ein Verbindungsraum 37 vorgesehen ist, das 
Lot 40 aber auch prozeBbegleitend wahrend des Einsta- 
pelns der Borsten 12 in den Borstenaufnahmeschacht 13 
eingefullt werden, ahnlich, wie es oben bereits im Zu- 
sammenhang mit der Verwendung von Kleber 35 insbe- 
sondere bei zweiseitigen Burstendichtungen 2 mit In- 
nen- und AuBenbursten erlautert wurde. Ober Dilsen 
(nicht dargestellt) oder allgemein Ausgabeeinrichtun- 
gen, die z. B. im Bereich der Einfuhrstelle 26 fur Borsten 
12 in den Borstenaufnahmeschacht 13 an der AbschluB- 
Schachtwand 19 angebracht sein kdnnen, kann gleich- 
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werden, wie exemplarisch in der Fig. 1 dargestellt ist 
Die Borsten 12 konnen aber auch in einer hinsichtlich 
der. Seitenringe 17, 18 definierten Axialrichtung oder 
unter einem Winkel dazu verlaufen. SchlieBlich ist es 
auch nicht erforderlich, daB die herzustellende BQrsten- 
dichtung ringformig ist, sondern sie kann jegliche linea- 
re oder gekrfimmte Form haben. 

Unter Bezugnahme auf die Fig. 4 wird nunmehr eine 
weitere AusfOhrungsform der mit der erfindungsgema- 
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Ben Vornchtung und dem erfindungsgemaBen Verfah- 55 Oberflache erhalt. 



12 in den Borstenaufnahmeschacht 13 Lot in den Ver- 
bindungsraum oder ggf. die Verbindungsraume 37 ein- 
gefullt werden. Besteht der Borstenaufnahmeschacht 13 
aus einem Material, das mit dem Lotmaterial keine Ver- 
bindung eingeht, so kann zum Schmelzen des Lots 40 
der Borstenaufnahmeschacht 13 insgesamt oder an ge- 
eigneten Stellen aufgeheizt werden und bildet gleich- 
sam eine Form fur das Lot 40, so daB es bei seinem 
Erkalten automatisch eine vorbestimmbare Form und 



ren herstellbaren Burstendichtung 2 beschrieben. Die 
Anordnung der Borsten 12 und der Burstenwangen 30 
ist analog zu derjenigen, die in der Fig. 3 dargestellt ist. 
Jedoch hat der Verbindungsraum 37 einen dreieckigen 
oder V-f6rmigen Querschnitt, der sich zur von den frei- 
en Enden der Borsten 12 abgewandten Seite der Bur- 
stenwangen 30 hin erweitert Bei dem vorliegenden 
Ausfuhrungsbeispiel wird anstelle eines Klebers 35 ein 
Lot 40 als Befestigungsmittel 34 verwendet. Das Lot 40 
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^ Eventuell ist es aber bei alien entsprechenden Aus- 
fuhrungsformen, bei denen mit Lot 40 gearbeitet wird, 
auch mdglich, letzteres bereits in geschmolzenem Zu- 
stand in den Verbindungsraum 37 einzufflUen. Alterna- 
tiv zu den vorbeschriebenen Anwendungsformen des 
Lots 40 kann es auch beispielsweise durch ein Flamm- 
spritzverfahren oder als Plasma, das Metall- und/oder 
Keramikbestandteile enthait, durch ein Plasmaspritz- 
verfahren o. 5. auf den Verbindungsbereich 36 aufge- 
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fuhrt werden, als auch verfahrensbegieitend bereits dazu beitragen, daB die Borsten 12 untereinander und 

wahrend des Einlagerns der Borsten 12 in den Borsten- an den Burstenwangen 30 einfacher und/oder besser 

aufnahmeschacht 13 erfolgen. Entsprechende Dusen befestigt werden konnen. Als Beschichtungen in den 

(nicht dargestellt) konnen an der Einf uhrstelle 26 z. Ran Beschichtungsabschnitten 43 kSnnen Lot oder aUge- 
der AbschluB-Schachtwand 19 eingerichtet werden. 5 mein Metall verwendet werden, das durch Bestreichen, 

Allgemein konnen Kleber 35 oder Lot 40 jeweils art- Bespruhen, Sputtern, Galvanisieren, CVD, PVD uiL auf 
bezogen. durch Bestreichen, Bespritzen, Besprilhen, die Borsten 12 bereichsweise auf gebracht werden kann. 
Galvanisieren, Sputtern, CVD, PVD oder Auffuilen des Nach dem Schneiden dieses Borstenmateriais 5 in 
Verbindungsbereiches 36 aufdiesen auf gebracht oder in Borsten 12 durch die Schneidevorrichtung 8 und dem 
den zugeharigen Verbindungsraum 37 eingebracht wer- 10 Einsortieren oder Stapeln der Borsten 12 in den Bor- 
den. Dabei ist in Abhangigkeit von der Verf ahrensweise stenaufnahmeschacht 13 kommen die Beschichtungsab- 
ein Entfernen der AbschluB-Schachtwand 19 vor der schnitte 43 neben oder zwischen die BQrstenwangen 30 
Behandlung des Verbindungsbereichs 36 mit Kleber 35 und lassen sich z. B. im Fall einer Lotbeschichtung durch 
oder Lot 40 erforderlich oder optional, damit der Bur- eine Warmebehandlung damit verbinden. 
stenrucken 41 ggf. frei zuganglich ist 15 In der Fig. 7 ist ein entsprechender Teil von Borsten- 

Das Verbinden der Borsten 12 mit den Burstenwan- material 5 exemplarisch dargestellt, auf dem Beschich- 

gen 30 mittels einer galvanischen Schicht am Bursten- tungsabschnitte 43 in den spater zwischen den Bursten- 

rucken 41 eignet sich besonders dann, wenn die damit wangen 30 liegenden Endbereichen 38 der Borsten 12 

ausgestattete BQrstendichtung 2 fur einen Einsatz in ei- aufgebracht sind. Eine von diesem Borstenmaterial 5 

nem niedrigen Temperaturbereich vorgesehen ist 20 abgeschnittene Borste 12 ist in der Fig. 8 zwischen zwei 

Der Verbindungsraum 37 kann, wenn er uberhaupt Burstenwangen 30 befestigt gezeigt Wenn beispielswei- 

vorgesehen wird, auch einen anderen als rechtwinkligen se in den Beschichtungsabschnitten 43 Lot 40 auf das 

oder dreieckigen Querschnitt haben. Beispielsweise Borstenmaterial 5 auf gebracht ist, wird beim Schmelzen 

kann der Verbindungsraum auch einen solchen Quer- dieses Lots 40 sowie von Lot 40, das sich auf dem Ver- 

schnitt haben, der sich mit den Burstenwangen 30 zu 25 bindungsbereich 36 beflndet, In optimaler Weise sicher- 

einen Kreis ergSnzt Eine mit entsprechenden Bursten- gestellt, daB fiber eine ausreichende Lange der Borsten 

wangen 30 und einem passen den Verbindungsraum 37 12 neben den Burstenwangen 30 genugend Lot 40 fQr 

hergestellte Burstendichtung 2 oder ein Segment davon eine feste und dauerhafte Verbindung sowohl der Bor- 

ist in der Fig. 5 im Querschnitt dargestellt Die Verb in- sten 12 untereinander, als auch mit den Burstenwangen 

dung der Borsten 12 mit den BQrstenwangen 30 wurde 30 30 vorhanden ist 

bei diesem AusfOhrungsbeispiel durch Erwarmen oder Alternativ kann es bereits ausreichen, wenn in den 
Aufheizen mittels eines Lasers, Plasmabrenners o. dgL Beschichtungsabschnitten 43 der Borsten 12 Lot 40 auf- 
unter Zugabe von artgleichem Material hergestellt Bei getragen ist, nur dieses Lot 40 zum Befestigen der Bor- 
den Borsten 12 dieser Ausfuhrung handelt es sich z. R sten 12 untereinander und an den Burstenwangen 30 zu 
urn Quarzf asern. Es konnten ferner ohne Einschrankung 55 verwenden. 

auf das vorliegende AusfOhrungsbeispiel allgemein aber Start Lot 40 konnen in den Beschichtungsabschnitten 

auch Aluminiumoxidfasern usw. verwendet werden. 43 auch jegliche andere fur die Bef estigung der Borsten 

Durch Zugabe des artgleichen Materials kann die Gro- 12 untereinander und an den Burstenwangen 30 geeig- 

Be und Form der Schmelzraupe 42 variiert werden. nete oder solche Befestigungen fordernde oder erleich- 

Durch das Verschmelzen von Borsten 12 und Bursten- 40 ternde Materialien in den Endbereichen 38 der Borsten 

wangen 30 werden diese integral verbunden. 12 aufgebracht werden. Ferner kann auch jede andere 

Beispielsweise kann der Verbindungsraum 37 ferner Oberflachenbehandlung auBer einer Beschichtung zu- 

z. B. im Zusammenhang mit einem kreisrunden Quer- satzlich oder alternativ vorgenommen werden. Ledig- 

schnitt der Burstenwangen 30 nach der Verbindung mit lich beispielsweise wird hier das Aufrauhen eines Ober- 

den Borsten 12 auch durch eine entsprechende Formge- 45 flachenbereichs der Borsten 12 angegeben, der spater 

bung der AbschluB-Schachtwand 19 ausgebOdet sein. beschichtet wird und/oder zwischen den Burstenwan- 

Dazu ist dann an dem schachtinnenseitigen Abschnitt gen 30, ggf. insbesondere in einem Verbindungsraum 37, 

der AbschluB-Schachtwand 19 eine entsprechende Nut liegt Die fur solche Oberflachenbehandlungen erfor- 

oder Ausnehmung (nicht dargesteOt) vorgesehen. Diese derlichen und/oder verwendbaren Behandlungseinrich- 

Ausgestaltung der Vorrichtung 1 zum Herstellen von 50 tungen sind den Fachleuten bekannt und brauchen da- 

Burstendichtungen 2 ist nicht auf die Hersteilung kreis- her hier nicht im einzelnen beschrieben werden. 

Hinder BQrstenwangen 30 begrenzt, sondern kann Die Wahl der Art der Verbindung der Borsten 12 mit 

grundsatzlich bei jeder Geometrie der Burstenwangen den Burstenwangen 30 oder der Ausbildung der letzte- 

eingesetzt oder mit anderen Ausgestaltungen kombi- ren kann in Abhangigkeit vom sp&teren Einsatz der 

niert werden. 55 BOrstendichtungen 2 getroff en werden. Wenn zunichst, 

Eine andere Form der Schmelzraupe 42 ist in der wie in den AusfQhrungsbeispieien gezeigt und dazu be- 

Fig. 6 dargestellt Die hier gezeigte Ausfuhrung der schrieben wurde, BQrstendichtungssegmente 20 herge- 

Burstendichtung 2 wurde mit demselben Verfahren her- stellt werden, brauchen diese abschlieBend nur geeignet 

gestellt, wie die in der Fig. 5 gezeigte Ausfuhrung, je- kombiniert werden, urn eine voOstSndige Burstendich- 

doch wurden solche BOrstenwangen 30 in Verbindung eo tung 2 zu ergeben. 

mit einem derartigen Verbindungsraum 37 verwendet, Der Vollstandigkeit halber wird noch angegeben, daB 

daB sie nach der Verbindung mit den Borsten 12 einen die Borsten 2 und die Burstenwangen 30 in Abhangig- 

rechtwinkligen Querschnitt haben. keit vom spiteren Einsatz der daraus gebildeten Bflr- 

Das verwendete Borstenmaterial 5 kann optional stendichtungen 2 aus jeglichem keramischen oder me- 

auch beispielsweise vor dem Schneiden mit der Schnei- 65 tallischen, aber auch sonstigen Material bestehen kon- 

devorrichtung 8 abschnittweise beschichtet werden, urn nen. 

an den Borsten 12 Beschichtungsabschnitte 43 auszubil- Die Anlage oder Vorrichtung 1 zum Herstellen von 

den, die beim Verbinden mit den BQrstenwangen 30 BOrstendichtungen 2 enthalt auch eine Steuerung 44 
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(Rg- IX die fQr die Verstellung der Tragerscheibe 16 
oder allgemein des Borstenaufnahmeschachtes 13 in 
Abhangigkeit vom Fuilzustand des letzteren mit Bor- 
sten 12 Sorge tragt Urn den FflUzustand des Borsten- 
aufnahmeschachtes 13 mit Borsten 12 feststellen zu kdn- 
nen, ist die Steuerung 44 ciit Detektionseinrichtungen 
(nicht dargestellt) verbunden, die jegliche gebrauchliche 
Ausgestaltung haben kdnhen. Als Detektionseinrichtun- 
gen eigenen sich z. B. Lichtschranken, die an der Ein- 



rung des Bandes 46 uber dem Borstenaufnahmeschacht 
13 zu gewahrleisten. 

Die Ausgestaltung der AbschluB-Schachtwand 19 als 
Band 46 stellt sicher, daB es zu keiner Relativbewegung 
zwischen der AbschluB-Schachtwand 19 und den in den 
Borstenaufnahmeschacht 13 gestapelten Borsten 12 
kommt, so daB diese Aire eingeschlichtete Lage stabil 
beibehalten. Die Ausfuhrung der AbschluB-Schacht- 
wand 19 als ein oder mit einem Band 46 ist besonders bei 



fuhrstelle 26 der Borsten 12 in den Borstenaufnahme- io groBeren Burstendichtungssegmenten 20 vorteilhaft 



schacht 13 beispielsweise an der AbschluB-Schacht 
wand 19 angebracht seinkdnnen. 

Die Steuerung 44 kann aber auch mit den Borstenzu- 
fuhreinrichtungen 45 gekoppelt sein, die durch den Ma- 
terialspender 3 mit der Trommel 4 mit darauf aufgewik- 
keltem Borstenmaterial 5, die Fuhrungsrolien 6, 7, die 
Schneidevorrichtung 8 mit der Schneiderolle 9 und der 
Gegenrolle 10 und die Borstenfiihrung 14 gebildet ist. 
Dann kann die Steuerung 44 Informationen uber die 
zugefiihrte Menge von Borsten 12 bereits von den Bor- 
stenzufuhreinrichtungen 45 erhalten, daraus die Full- 
menge in dem Borstenaufnahmeschacht 13 ermitteln 
und in Abhangigkeit davon die Verstellung des Borsten- 
aufnahmeschachtes 13 steuern. Dadurch wird der Her- 
stellungsprozeB der Burstendichtungen 2 oder der Bur- 
stendichtungssegmente 20 weitgehend automatisiert 
und kann rationell ablaufen. 

Durch die Kopplung der Steuerung 44 mit den Bor- 
stenzufiihreinrichtungen 45 kann erstere auch die Zu- 
fuhrung von Borsten 12 zum Borstenaufnahmeschacht 
13 mengen- und ggf. artmaBig steuern. Insbesondere ist 
es somit dadurch moglich, verschiedenartige Borsten in 
einer yorgebbaren Weise in einer Burstendichtung 2 zu 
kombinieren, was jedoch auch durch eine vorgegebene 
Zufuhmngsart alleine moglich ist Die Kopplung der 
Steuerung 44 mit den Borstenzufuhreinrichtungeh 45 
ermogiicht aber auch eine gesteuerte Betatigung und 
%p* Uberwachung aller Komponenten der Borstenzu- 
fuhreinrichtungen 45 selbst, wodurch ein noch hoherer 
Automatisierungsgrad und damit eine weitergehende 
Rationalisienmg des Herstellungsverfahrens von Bur- 
stendichtungen 2 erreichbar ist 

In der Fig. 9 ist eine weitere AusfQhrung der Vorrich- 
tung zum Herstellen von Burstendichtungen gezeigt 
Diese Ausfuhrung ist, wie der Vergleich zeigt, weitge- 
hend identisch mit der in der Fig. 1 dargestellten Ver- 
sion. Unterschiedlich ist jedoch die Gestaltung der Ab- 
schluB-Schachtwand 19. Bei der Ausfuhrung gemaB 
Fig. 9 ist die AbschluB-Schachtwand 19 namiich nicht 
wie bei der Gestaltung nach Fig. I fest mit der Trommel 
4 bzw. den Seitenringen 17, 18 verbunden, sondern be- 
steht aus einem Band 46, das im Bereich des Schachtbo- 
dens 21 uber eine Befestigung 47 an den Borstenaufnah- 
meschacht 13 angeschlossen ist Wahrend der Verstell 
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Das Band 46 kann nach dem Einstapeln der Borsten 
12 vor deren Weiterverarbeitung zur Burstendichtung 2 
leicht entfernt werden, indem die Befestigung 47 gelost 
wird. Wenn eine o.g. Torsionsfeder o. a. vdrhanden ist, 
bewirkt diese dann das Aufwickeln des Bandes 46 auf 
die Zufuhrrolle 49. Alternativ kann das Band 46 aber 
auch ais Verbrauchsmaterial an dem Borstenaufnahme- 
schacht 13 verbleiben und beispielsweise den Rucken 
der herzustellenden Burstendichtung 2 bilden. Das Band 
20 46 ist ferner nicht auf Stahibander o. a. beschrankt Es 
kann auch ein beschichtetes oder unbeschichtetes 
Kunststoffband sein, das aus StabilitatsgrQnden ggf. 
uber ein stabileres Band oder eine Gliederkette abge- 
stutzt ist Ferner kann das Band so geformt sein, daB es 
eine oder zwei Burstenwangen 30 enthait, die dann 
gieichzeitig mit der Zufuhrung des Bandes 46 in den 
Borstenaufnahmeschacht 13 eingefQhrt werden. 

Mit den vorstehend beschriebenen Vorrichtungen 
zum Herstellen von Burstendichtungen 2 konnen letzte- 
re somit sehr giinstig hergesteiit werden. 

Dazu wird mit der Schneidevorrichtung 8 das von 
dem Materialspender 3 abgezogene Borstenmaterial 5 
in Borsten vorgegebener Lange geschnitten. Vorher 
oder nachher kann ggf. eine Oberflachenbehandlung 
der Borsten 12 durchgefuhrt werden- Die somit erhalte- 
nen Borsten 12 werden in den Borstenaufnahmeschacht 
13 gestapelt, der von der Steuerung 44 in Abhangigkeit 
von seinem FflUzustand mit Borsten 12 so verstellt wird, 
daB die Oberflache des Borstenstapels 28 wahrend der 
Zufuhrung der Borsten 12 immer eine zumindest anna- 
hernd konstante Lage beibehalt, die insbesondere der 
Einfuhrstelle 26 an der ortsf esten oder stationaren Ab- 
schluB-Schachtwand 19 entspricht Durch diese Steue- 
rung wird sicheigestellt, daB die zugefuhrten Borsten 12 
immer an der Einfuhrstelle 26 in einer definierten Weise 
in den Borstenaufnahmeschacht 13 ggf. auf der Oberfla- 
che 27 eines bereits begonnenen Borstenstapels 28 ab- 
gelegt werden. Dadurch wird weiterhin sichergestellt, 
daB die Borsten 12 in einer exakten Lage und Ausrich- 
so tung gestapelt werden, in der sie letztlich in der Bursten- 
dichtung 2 zur Verfugung stehen sollen. 

Wahrend des Fflllvorgangs des Borstenaufnahme- 
schachtes 13 wird somit, wenn dieser Vorgang kontinu- 
ierlich ablauft, die Tragerscheibe 16 in gleicher Weise 
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bewegung des Borstenaufnahmeschachtes 13 synchron 55 oder synchron in Abhangigkeit von der Fflllhdhe in dem 



zum Einfuhren der Borsten 12 wird das Band 46, das z. B. 
ein Stahlband sein kann, uber eine Umlenkrolle 48 von 
einer ZufQhrrolle 49 zugefuhrt Die Zufuhrrolle 48 be- 
stimmt somit die Einfflhrstelle 26 fQr Borsten 12 bei- 
spielsweise von den Borstenzufflhreinrichtungen 45. 

Damit das Band 46 straff an den Borstenaufnahme- 
schacht 13 angeiegt werden kann, kann die Zufuhrrolle 
49 entgegen der Abzugsbewegung des Bandes 46 durch 
die Verstellung des Borstenaufnahmeschachtes 13 z. B 



60 



Borstenaufnahmeschacht 13 kontinuierlich gedreht Da- 
gegen bleibt die AbschluB-Schachtwand 19 ortsfest 
oder stationer, wie auch die Borstenzufflhreinrichtun- 
gen 45. 

Mit der Schneidevorrichtung 8 konnen die Borsten 12 
von dem Borstenmaterial 5 exakt auf eine erforderliche 
LSnge abgeschnitten werden. Die Borsten 12 konnen 
dann, nachdem sie flber die Borstenfflhrung 14 in den 
Borstenaufnahmeschacht 13 eingefuhrt wurden, darin in 



nut emer Torsionsfeder (mcht gezeigt) beaufschlagt 65 jeglicher gewflnschten Lage gestapelt werden, die durch 
werden. die erne enteprechende Rfickhaltekraft bereit- die LageoberflSche 22 des ersten Segmentabschlusses 
stent Ferner kann die Umlenkrolle 48 gleichzeitig als 23 vorgebbar ist Die Borsten 12 konnen daher z. B. so 
AnpreBrolle fungie^n, urn so die optimale Positionie- eingelagert werden, daB sie schrag zum Querschnitt des 
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Borstenaufhahmeschachtes 13 verlaufen, um einem spa- 
teren Einsatz der Bfirstendichtung 2 an einer in eine 
Richtung Iauf enden Drehwelle Rechnung zu tragen. Die 
Querschnittsform des Borstenaufhahmeschachtes 13 
selbst kann ebenfalls in Abhangigkeit vom spSteren Ein- 5 
satzort der BOrstendichtung 2 f estgelegt werden. 

Die Lage, Ausrichtung und Stapelhohe der Borsten 12 
in dem Borstenaufnahmeschacht 13 wird somit durch 
die Segmentabschlusse 23, 29 bestimmt, die auch der 
Festlegung der Borsten 12 in dem Borstenaufnahme- 10 
schacht 13 dienen, nachdem ggf. die AbschluB-Schacht- 
wand 19 abgenommen wurde, 1st eine vorgesehene Seg- 
mentgrdBe eines herzustellen den Burstendichtungsseg- 
mentes 20 erreicht, wird ggf. der zweite Segmentab- 
schluB 29 an das Borstenpaket oder den Borstenstapel 15 
28 gefOhrt Die AbschluB-Schachtwand 19 kann nun ent- 
fernt werden. Der BOrstenrOcken 41 mit dem Verbin- 
dungsbereich 36 ist dann frei zuganglich. 

Durch Befestigungsmittel 34 werden dann die Bor- 
sten 12 untereinander und mit den Burstenwangen 30 20 
verbunden, die vorher in den Borstenaufnahmeschacht 
13 eingesetzt wurden oder alternativ darin ausgebildet 
wurden, was vor, wahrend oder nach dem Einschlichten 
der Borsten 12 erfolgen kann. AbschlieBend kann die 
Burstenwange 30 oder konnen die Burstenwangen 30 25 
zusammen mit den daran befestigten Borsten 12 aus 
dem Borstenaufnahmeschacht 13 entnommen werden. 
Um dies zu erleichtern, konnen die Seitenringe 17, 18 
ganz oder teilweise von der Tragerscheibe 16 abnehm- 
bar sein. Wenn mit dem soweit beschriebenen Verfah- 30 
ren nur Burstendichtungssegmente 20 hergestellt wur- 
den, mussen diese nur noch zu einer vollstdndigen BQr- 
stendichtung 2 kombiniert, cLh. aneinander befestigt 
werden. 

Die vorstehende Beschreibung von Ausfuhrungsbei- 35 
spielen der Vorrichtung zum Herstellen von Bursten- 
dichtungen und des analog entsprechenden Verfahrens 
im Rahmen der Erfindung dient iediglich der Verdeutli- 
chung einzelner Vorrichtungs- und Verfahrensmerkma- 
le. Die Erfindung ist jedoch nicht auf die konkreten 40 
Ausfuhrungsformen beschrankt, die im Zusammenhang 
mit der Zeichnung beschrieben sind. Der gesamte Urn- 
fang der Erfindung wird insbesondere durch die An- 
spruche, aber auch die Ausfuhrungen dazu im einleiten- 
den Teil dieser Beschreibung bestimmt. 45 

Patentansprflche 

1. Verfahren zur Hersteflung von Burstendichtun- 
gen, bei dem Borsten mitteLs einer Aufnahmevor- 50 
richtung an Burstenwangen angeordnet und da- 
nach an den Burstenwangen befestigt werden, ge- 
kennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte: 

— Stapeln von Borsten (12) in einen Borsten- 
aufnahmeschacht (13) derart, daB die Borsten 55 

(12) teilweise neben dem Platz fur zumindest 
eine Burstenwange (30) liegen, 

— Verstelien des Borstenaufhahmeschachtes 

(13) in Synchronisation mit dem Stapeln der 
Borsten (12) relativ zu einer EinfOhrstelle (26) 60 
der. Borsten (12) in den Borstenaufnahme- 
schacht (13), so daB die Lage einer Borstensta- 
peloberflache (27) in dem Borstenaufnahme- 
schacht (13) relativ zur EinfOhrstelle (26) zu- 
mindest im wesentiichen konstant bleibt, 65 

— Befestigen der Borsten (12) an zumindest 
einer Burstenwange (30) in dem Borstenauf- 
nahmeschacht (13), und . 
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— Entnehmen der zumindest einen Bursten- 
wange (30) mit den daran befestigten Borsten 
(12) aus dem Borstenaufnahmeschacht (13). 
Z Herstellungsverfahren fur Burstendichtungen 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB in 
den Borstenaufnahmeschacht (13) zwei Bursten- 
wangen (30) eingesetzt und die Borsten (12) in dem 
Borstenaufnahmeschacht (13) so gestapelt werden, 
daB die Borsten (12) teilweise zwischen den beiden 
Burstenwangen (30) liegen. 

3. Herstellungsverfahren fur Burstendichtungen 
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Borsten (12) zum Stapeln in dem Borsten- 
aufnahmeschacht (13) in letzteren von Borstenzu- 
fuhreinrichtungen (45) eingefuhrt werden. 

4. Herstellungsverfahren fur Burstendichtungen 
nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Borstenzuf uhreinrichtungen (45) wenigstens einen 
Materialspender (3), wie eine Vorratstrommei (4) 
oder eine AusgabedOse, fur Borstenmaterial (5) und 
eine Schneidevorrichtung (8) zum Abschneiden des 
vom Materialspender (3) abgezogenen Borstenma- 
terials (5) auf eine vorgebbare Borstenlange enthal- 
ten. 

5. Herstellungsverfahren fur Burstendichtungen 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine die EinfOhrstelle 
(26) der Borsten (12) in den Borstenaufnahme- 
schacht (13) bestimmende AbschluB-Schachtwand 
(19) des Borstenaufhahmeschachtes (13) wahrend 
der Verstellung des letzteren zur Bestimmung eines 
Schachteingangs stationar gehalten wird. 

6. Herstellungsverfahren fur Burstendichtungen 
nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine die EinfOhrstelle (26) der Borsten 
(12) in den Borstenaufnahmeschacht (13) bestim- 
mende Umlenkrolle (48) wahrend der Verstellung 
des Borstenaufnahmeschachtes (13) zur Bestim- 
mung eines Schachteingangs gegenuber diesem 
stationSr gehalten wird, und daB synchron mit der 
Verstellung des Borstenaufnahmeschachtes (13) 
Ober die Umlenkrolle (48) ein Band (46) zugefuhrt 
wird, das im Bereich eines Schachtbodens (21) des 
Borstenaufnahmeschachtes (13) an letzterem ange- 
bracht ist, wobei das Band (46) im Bereich des Bor- 
stenaufnahmeschachtes (13) zumindest Bestandteil 
einer AbschluB-Schachtwand (19) ist. 

7. Herstellungsverfahren fur Burstendichtungen 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die AbschluB-Schacht- 
wand (19) oder ggf. das Band (46) zum Befestigen 
der Borsten (12) an der zumindest einen Bursten- 
wange (30) und/oder zum Bilden der zumindest ei- 
nen Burstenwange (30) beitrSgt. 

8. Herstellungsverfahren fur Burstendichtungen 
nach einem der vorhergehenden AnsprOche, da- 
durch gekennzeichnet, daB vor dem Befestigen der 
Borsten (12) an der zumindest einen Burstenwange 
(30) eine AbschluB-Schachtwand (19) des Borsten- 
aufnahmeschachtes (13) entfernt wird, um wenig- 
stens einen Verbindungsbereich (36) der Borsten 
(12) mit der zumindest einen Burstenwange (30) 
freizugeben. 

9. Herstellungsverfahren fOr Burstendichtungen 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Befestigen der Bor- 
sten (12) an der zumindest einen Burstenwange (30) 
durch Kleben, Loten oder SchweiBen erfolgt, und 
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daB insbesondere zum Befestigen der Borsten (12) 
an der zumindest einen BOrsteriwange (30) an ei- 
nem Verbindungsbereich (36) ein hlirtbares und auf 
die Materialien von Borsten und Burstenwange ab- 
gestimmtes Befestigungsmittel (34) durch Bestrei- 5 
chen, Bespritzen, Galvariisieren, Sputtern, CVD, 
PVD oder AuffQIIen des Verbindungsbereiches (36) 
aufgebracht bzw. eingebracht wird. 
10. Herstellungsverfahren fur Burstendichtungen 
nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB als 10 
Befestigungsmittel (34) ein Kleber (35), wie bei- 
spielsweise ein MetaH- und/oder Keramikkleber, 
oder ein Metail oder Lot (40% insbesondere ein Ak- 
tivlot, wie z. B. Paladiumlot, das am Verbindungs- 
bereich (36) in einem pulverisierten, gestuckelten, 15 
pastdsen oder folienartigen Zustand, in dem es an- 
schlieBend z. B. mit einem Punkt- oder Linienheiz- 
strahler, einer Hochfrequenzanlage, einem Laser 
o. dgL kurzzeitig bis zu seinem Schmelzpunkt er- 
wSrmt wird, oder beispielsweise durch ein Flamm- 20 
spritzverfahren oder als Plasma, das Metali- und/ 
oder Keramikbestandteile enthalt, durch ein Plas- 
maspritzverf ahren o. a. auf- oder eingebracht wird. 

11. Herstellungsverfahren fur Burstendichtungen 
nach einem der vorhergehenden AnsprQche, da- 25 
durch gekennzeichnet, daB die Borsten (12) in ih- 
rem neben der zumindest einen Burstenwange (30) 
liegenden Bereich durch Verwendung beispielswei- 
se eines Lasers, Plasmabrenners o. a. verschmolzen 
werden. ^ 

12. Herstellungsverfahren fur Burstendichtungen 
nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
beim Verschmelzen der Borstenenden bezuglich 
der Borsten (12) und/oder der zumindest einen BQr- 
stenwange (30) artgleiches Material zugegeben 35 
wird. 

13. Herstellungsverfahren fQr Burstendichtungen 
nach einem der vorhergehenden AnsprQche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Borsten (12) vor 
dem Einfuhren in den Borstenaufnahmeschacht 40 
(13) zum Stapeln darin in ihrem neben der zumin- 
dest einen Burstenwange (30) zu liegen kommen- 
den Bereich einer Oberflachenbehandlung unter- 
zogen werden, die das Befestigen der Borsten (12) 

an der zumindest einen Burstenwange (30) begto- 45 
stigt. 

14. Herstellungsverfahren fur Burstendichtungen 
nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Oberflachenbehandlung das Aufbringen eines auf 
die Materiaiien von Borsten (12) und Burstenwange 50 
(30) abgestimmten Befestigungsmittels (34) oder 
Hilfsmittels fur die spatere Befestigung der Borsten 
(12) an der zumindest einen Burstenwange (30) 
durch Bestreichen, Bespritzen, Galvanisieren, Sput- 
tern, CVD oder PVD und/oder eine Behandlung 55 
zur Oberflachenvergrdfierung der Borsten (12) in 
diesem Bereich enthalt 

15. Herstellungsverfahren fQr BOrstendichtungen 
nach einem der vorhergehenden AnsprQche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Borsten (12) in ei- 6 o 
nem ihrer Endbereiche (38) oder in einem Zwi- 
schenbereich an der zumindest einen Burstenwan- 
ge (30) befestigt werden. 

16. Herstellungsverfahren fur BQrstendichtungen 
nach einem der vorhergehenden AnsprQche, wobei 65 
die zumindest eine Burstenwange (30) mit den dar- 
an befestigten Borsten (12) ein Biirstendichtungs- 
segment (20) darsteUt, dadurch gekennzeichnet, 
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daB mehrere BQrstendichtungssegmente (20) zu ei- 
ner vollstandigen Burstendichtung (2) kombiniert 
werden. 

17. Herstellungsverfahren fur Burstendichtungen 
nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB 
vor dem Einfuhren von Borsten (12) in den Borsten- 
aufnahmeschacht (13) in letzteren ein erstes Seg- 
mentabschluBteil (23) eingesetzt wird, daB vor dem 
Befestigen der Borsten (12) an der zumindest einen 
Burstenwange (30) ein zweites SegmentabschluB- 
teil (29) in den Borstenaufnahmeschacht (13) einge- 
setzt wird, und daB die ersten urid zweiten Seg- 
mentabschluBteile (23, 29) vor dem Kombinieren 
einzelner Burstendichtungssegmente (20) zu einer 
vollstandigen Burstendichtung (2) entfernt werden. 
18. Vorrichtung zum HersteUen von Burstendich- 
tungen, mit einer Halterung zur Ausbildung von 
einer Burstenwange mit daran zur Bildung einer 
Burstendichtung befestigten Borsten, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Halterung durch einen Bor- 
stenaufnahmeschacht (13) gebildet ist, der in sei- 
nem Schachtverlauf zumindest eine Aushehmung 
(31) fur eine Burstenwange (30) aufweist, so daB in 
dem Borstenaufnahmeschacht (13) gestapelte Bor- 
sten (12) teilweise neben der zumindest einen Bur- 
stenwange (30) liegen kdnnen, und relativ zu einer 
EinfuhrsteUe (26) der Borsten (12) in den Borsten- 
aufnahmeschacht (13) verstellbar ist, so daB die La- 
ge einer Borstenstapeloberflache (27) in dem Bor- 
stenaufnahmeschacht (13) bei dessen Verstellung 
relativ zur EinfuhrsteUe (26) zumindest im wesentii- 
chen konstant beibehaltbar ist 

19. Vorrichtung zum Herstellen von Burstendich- 
tungen nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Borstenaufnahmeschacht (13) eine die Ein- 
fuhrsteUe (26) der Borsten (12) bestimmende Ab- 
schluB-Schachtwand (19) enthalt, die bei der Ver- 
steUung des Borstenaufnahmeschachtes (13) zur 
Bestimmung eines Schachteingangs stationar ge- 
haltenist. 

20. Vorrichtung zum HersteUen von Btirstendich- 
tungen nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine die EinfuhrsteUe (26) der Borsten (12) in 
den Borstenaufnahmeschacht (13) bestimmende 
UmlenkroUe (48) gegenuber dem Borstenaufnah- 
meschacht (13) zur Bestimmung eines Schachtein- 
gangs stationSr gehalten wird, und daB ein syn- 
chron mit der VersteUung des Borstenaufnahme- 
schachtes (13) Qber die UmlenkroUe (48) zufuhrba- 
res Band (46) vorgesehen ist, das im Bereich eines 
Schachtbodens (21) des Borstenaufnahmeschachtes 
(13) an letzterem anbringbar ist, wobei das Band 
(46) im Bereich des Borstenaufnahmeschachtes (13) 
zumindest BestandteU einer AbschluB-Schacht- 
wand(19)ist. 

21. Vorrichtung zum HersteUen von Burstendich- 
tungen nach einem der AnsprQche 18 bis 20, da- 
durch gekennzeichnet, daB die AbschluB-Schacht- 
wand (19) oder ggf. das Band (46) zum Befestigen 
der Borsten (12) an der zumindest einen Bursten- 
wange (30) und/oder zum Baden der zumindest ei- 
nen BQrstenwange (30) beitragt 

22. Vorrichtung zum HersteUen von BOrstendich- 
tungen nach einem der AnsprQche 18 bis 21, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Borstenaufnahme- 
schacht (13) eine entfernbare AbschluB-Schacfat- 
wand (19) enthalt, so daB ein Verbindungsbereich 
(36) der Borsten (12) mit der zumindest einen Bur- 
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stenwange (30) in dem Borstenaufnahmeschacht 
(13) freigebbar ist 

23. Vorrichtung zum Herstellen von Burstendich- 
tungen nach einem dcr Anspruche 18 bis 22, da* 
durch gekennzeichnet, daB der Borstenaufnahme- 5 
schacht (13) eine Ringnut oder einen Ringnutab- 
schnitt, die bzw. der urn das Ringzentrum(Mittel- 
punkt A) verstellbar ist, und eine die Ringnut oder 
den Ringnutabschnitt abdeckende AbschluB- 
Schachtwand (19) enthalt, die insbesondere ent- 10 
fernbar und bei der Verstellung des Borstenaufnah- 
meschachtes (13) gegenuber einer Einf uhrstelle (26) 
der Borsten (12) in den Borstenaufnahmeschacht 
(13)stationarist 

24. Vorrichtung zum Herstellen von Burstendich- 15 
tungen nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Tiefe der Ringnut oder des Ringnutab- 
schnittes in Radiairichtung verlauft 

25. Vorrichtung zum Herstellen von Burstendich- 
tungen nach einem der Anspruche 18 bis 24, da- 20 
durch gekennzeichnet, daB der Borstenaufnahme- 
schacht (13) im Querschnitt eine T-Form (33) auf- 
weist, daB jeder der beiden Querauslaufer (32) der 
T-Form (33) eine Ausnehmung (31) fur eine Bur- 
stenwange (30) bildet, und daB die Borsten (12) in 25 
dem Borstenaufnahmeschacht (13) mit einem ihrer 
Endbereiche (38) zwischen den beiden eingesetzten 
Burstenwangen (30) stapelbar sind, wobei der obe- 

re Abschnitt der T-Form (33) durch eine AbschluB- 
Schachtwand (19) gebildet ist, die insbesondere ent- 30 
fernbar und bei der Verstellung des Borstenaufnah- 
meschachtes (13) gegenuber einer Einfuhrstelle (26) 
der Borsten (12) in den Borstenaufnahmeschacht 
(13)stationarist 

26. Vorrichtung zum Herstellen von Burstendich- 35 
tungen nach einem der Anspruche 18 bis 24, da- 
durch gekennzeichnet, daB die zumindest eine Aus- 
nehmung (31) fur eine Burstenwange (30) in dem 
Borstenaufnahmeschacht (13) von solcher Form 
und GroBe ist, daB bei einer darin eingesetzten Bur- 40 
stenwange (30) und in dem Borstenaufnahme- 
schacht (13) gestapelten Borsten (12) in einem Ver- 
bindungsbereich (36) der letzteren mit der zumin- 
dest einen Burstenwange (30) ein Aufnahmeraum 
(37) fur Befestigungsmittel (34) zum Befestigen der 45 
Borsten (12) an der zumindest einen Burstenwange 
(30) gebildet ist 

27. Vorrichtung zum Herstellen von Burstendich- 
tungen nach einem der Anspruche 16 bis 21, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Verbindungsbereich 50 
(36) der Borsten (12) mit der zumindest einen Bur- 
stenwange (30) durch eine entfernbare Abschlufi- 
Schachtwand (19) des Borstenaufnahmeschachtes 
(13) abgedeckt und nach Entfernen der AbschluB- 
Schachtwand (19) von auBen zuganglich ist 55 

28. Vorrichtung zum Herstellen von Burstendich- 
tungen nach einem der Anspruche 18 bis 27, da- 
durch gekennzeichnet, daB zum Befestigen der 
Borsten (12) an der zumindest einen Burstenwange 
(30) Einrichtungen zum Kleben, SchweiBen oder 60 
L6 ten, insbesondere einschlieBlich Einrichtungen 
zum Aufbringen oder Einbringen eines hartbaren 
und auf die Materialien der Borsten (12) und der 
Burstenwange (30) abgestimmtes Befestigungsmit- 
tels (34), wie Klebe-, Lot- oder SchweiBmittel, 65 
durch Bestreichen, Bespritzen, Galvanisieren, Sput- 
tern, CVD, PVD oder Auffullen am Verbindungsbe- 
reich (36) und/oder Einrichtungen zum Verschmel- 
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zen der neben der zumindest einen Burstenwange 
(30) liegenden Endbereiche (38) der Borsten (12) 
vorgesehen sind. 

29. Vorrichtung zum Herstellen von Burstendich- 
tungen nach einem der Anspruche 18 bis 28, da- 
durch gekennzeichnet, daB Borstenzufuhreinrich- 
tungen (45) zum Einfuhren von Borsten (12) in den 
Borstenaufnahmeschacht (13) vorgesehen sind. 
3a Vorrichtung zum Herstellen von Burstendich- 
tungen nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Bomenzufuhreinrichtungen (45) wenig- 
stens einen Materialspender (3), wie eine Vorrats- 
trommel (4) oder eine Ausgabeduse, fur Borsten- 
material (5) und eine Schneidevorrichtung (8) zum 
Abschneiden des vom Materialspender (3) abgezo- 
genen Borstenmaterials (5) auf eine vorgebbare 
Borstenlange enthalten. 

31. Vorrichtung zum Herstellen von Burstendich- 
tungen nach Anspruch 29 oder 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Borstenzufuhreinrichtungen (45) 
Behandlungseinrichtungen zum Durchfuhren einer 
Oberflachenbehandlung von zumindest Bereichen 
der Borsten (12) enthalten, wobei ggf. die Behand- 
lungseinrichtungen vorzugsweise in Zufuhrrich- 
tung der Borsten (12) zu dem Borstenaufnahme- 
schacht (13) der Schneidevorrichtung (8) vorge- 
schaltet sind. 

3Z Vorrichtung zum Herstellen von Burstendich- 
tungen nach einem der Anspruche 29 bis 31, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Borstenzufuhrein- 
richtungen (45) zum Einfuhren von verschiedenen 
Borstenarten in den Borstenaufnahmeschacht (13) 
insbesondere fur vorgebbare Anordnungen der 
verschiedenen Borstenarten in dem Borstenauf- 
nahmeschacht (13) ausgelegt sind, und daB fur die 
Borstenzufuhreinrichtungen (45) vorzugsweise ei- 
ne einstellbare Steuerung (44) fur die Anordnung 
der verschiedenen Borstenarten in dem Borsten- 
aufnahmeschacht (13) vorgesehen ist 

33. Vorrichtung zum Herstellen von Burstendich- 
tungen nach einem der Anspruche 18 bis 32, da- 
durch gekennzeichnet, daB zur Borstenstapelbe- 
grenzung in dem Borstenaufnahmeschacht (13) ein 
erstes (23) und bevorzugt auch ein zweites Seg- 
mentabschluBteil (29) vorgesehen sind. 

34. Vorrichtung zum Herstellen von Burstendich- 
tungen nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Boden (21) des Borstenaufnahmeschachtes 
(13) durch eine Lageoberfl&che (22) des ersten Seg- 
mentabschluBteils (23) gebildet ist, und daB die La- 
geoberfiache (22) die Lage und Ausrichtung der 
gestapelten Borsten (12) relativ zu der zumindest 
einen Burstenwange (30) bestimmt 

35. Vorrichtung zum Herstellen von Burstendich- 
tungen nach einem der Anspruche 18 bis 34, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Borstenaufnahme- 
schacht (13) im Bereich der zumindest einen einge- 
setzten Burstenwange (30) wenigstens eine ganz 
oder teilweise abnehmbare Seitenwand (17, 18) ent- 
halt 

36. Vorrichtung zum Herstellen von Burstendich- 
tungen nach einem der Anspruche 18 bis 35, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Steuerung (44) vor- 
gesehen ist, die zum Synchronisieren der Verstel- 
lung des Borstenaufnahmeschachtes (13) mit des- 
sen Fullgrad mit Borsten (12) ausgelegt ist 

37. Vorrichtung zum Herstellen von Burstendich- 
tungen nach Anspruch 36 in Verbindung mit einem 
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der AnsprQche 29 bis 32, dadurcfa gekennzeichnet, 
da6 die Steuening (44) zum Feststellen des FUlIgra- 
des des Borstenaufnahmeschachtes (13) mit Bor- 
sten (12) anhand der Borstenzufiihrung in den Bor- 
stenaufhahmeschacht (13) ausgeiegt ist, und daB die 5 
Steuerung (44) insbesondere zum Synchronisieren 
der Borstenzufuhreinrichtungen (45) mit der Ver- 
stellung des Borstenaufnahmeschachtes (13) ausge- 
iegt ist 
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